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BeschreJbung 

Die vorliegende Erfindung betrtfft eine schlauchfar- 
mige WursthQUe sowie ein Extrusionsverfahren zu ihrer 
Herstellung. 

Bedeutung erlangteri bei der Wursthersteflung prak- 
tisch nur die Kbllagendarme (= Hautfaserdarme), die 
Cellulosehydratdarme und die Darme a us synthetischen 
Polymeren. Letztere bestehen allgemein a us Polyamid, 
Poly ethyl en, Pofypropylen, Polyethylerrterephthalat 
Polybutyfenterephthalat Oder Pofyvinylidenchlorid- 
Mischpolymerisaten. Andere Kunstdarme, wie Darme 
aus eiweiG- Oder acrylatbeschichtetem Gewebe, sind 
kaum erwahnenswert. 

Koilagen- und Cellulosehydratdarme haben den 
Vorteil, daB sie aus nachwachsenden Rohstoffen herge- 
stelft werden, biologisch abbaubar und damit kompo- 
stierbar sind. Die Verfahren zu ihrer Herstellung sind 
jedoch allgemein sehr aufwendig und umweftbelastend. 
So stela man belspieisweise Kunstdarme auf der Basis 
von Celluiosehydrat nach dem Viskoseverfahren her, bei 
dem Natronlauge und Schwefelkohlenstoff verwendet 
werden. 

Die aus synthetischen Polymeren hergesteiften 
Darme lassen sich einfach und preiswert durch 
Extrusion herstelten, aber sie sind nrcht biologisch 
abbaubar und mussen daher aufwendig entsorgt wer- 
den. 

Es bestand somrt die Aufgabe, eine WursthQUe zur 
VerfQgung zu stellen, die die Vorteile der bekannten HQI- 
len in sich vereinigt Sie soltte fQr alle Wursttypen geeig- 
net, aus nachwachsenden Rohstoffen einfach und 
umwertfreundlich hersteJIbar und biologisch abbaubar 
sein. 

Die Aufgabe wurde gelost durch die Verwendung 
von thermoplastisch verarbeitbarer Starke. 

Natdriiche Starke, wie Kartoffe!-. Mais- oder Getrei- 
destarke, besteht aus Makromolekulen und ist sehr inho- 
mogen. Die Makromolekale liegen in Form einer a-Helix 
vor. Beim Erhitzen zersetzt sich die natOrhche Starke 
bevor sie die Schmelztemperatur erreichl Wird vomer 
Wasser hinzugefugt, erhalt man eine thermoplastisch 
verarbeitbare Masse. Da Wasser aufgrund des niedrigen 
Siedepunkts verfahrenstechnisch nicht so gQnsttg ist, 
sind Zuschlagstoffe wie Glycerin, Ethyfenglytol oder 
Propyl englykol besser geeignet, da sie einen hoheren 
Siedepunkt haben. Der Anteil dieser Zuschlagstoffe 
some mindestens 5 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht 
der trockenen Starke, betragen. 

Thermoplastische Starke, Verfahren zu ihrer Her- 
stellung sowie daraus hergestelfte Formkorper sind aus 
den WO 90/05161 und 90/10019 bekannt. Als Verwen- 
dungszwecke wurden angegeben: FQIIstoff oder Formu- 
lierungshiifsstoff in thermoplastisch en und 
duroplastischen Polymeren oder Tragermateria) fOr 
Wirkstoffe, wie Pharmawirkstoffe, oder Reagenzien, wie 
Rockierungsmrttel fQr Abwasser. Extrudierte Fdien aus 
thermoplastischer Starke sollen in einer wasserarmen 
Umgebung oder auf einer wasserdurchlassigen Unter- 



lage ausgelegt werden und Wasser bind en. Dadurch soil 
in wGstenahnlichen Gegenden die Bewasserung des 
Bod ens effizierrter gestattet werden. Es gab bisher kei- 
nerlei Hinweis. daB die thermoplastische Starke zur Her- 
5 stellung von WursthQIIen geeignet sein kOnnte, noch 
dazu solchen, die einen weiten Anwendungsbereich 
abdecken. 

Als Ausgangsmaterial zur Herstellung der WursthQI- 
Ien dientdie thermoplastische Starke, die in den genann- 

10 ten WO-Schriften offenbart ist Diese Starke liegt 
allgemein als Oranulat oder in Form von Kugelchen vor. 
Es ist entscheidend fQr die Herstellung von WursthQIIen 
mit optimalen Eigenschaften, daf5 die natQrliche Starke 
unter Aufhebung der a-Helix-Struktur in den amorphen 

15 Zustand QberfOhrt wird. Das gelingt beispielsweise durch 
Erhitzen und mechanisches Mischen. zweckmdBig in 
einem Kneter oder in einem Ein- oder Zweischnecken- 
Extruder. Urn ein Schmelzen der Starke unterhalb der 
Zersetzungstemperatur zu erreichen, werden die 

20 bekannten Plast'rfizierungsmittel, wie Wasser, Butan- 
1,3-diol, Glycerin, Diglycerin, N.N-Dimethyl-harnstoff, 
Sorb it oder Crtrat, verwendet 

Beim Plastif izieren m'rt Wasser wird dieses in einem 
Anteil von etwa 15 bis 25 Gew.-%, bevorzugt etwa 17 

25 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Gewicht der plastrfi- 
zierten Starke, verwendet. Die Temperatur solfte etwa 
1 00 bis 1 30 °C betragen. Beim Plastif izieren mit Glycerin 
reicht ein Anteil von 0,5 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 8 
bis 16 Gew.-%, aus, wiederum jeweils bezogen auf das 

30 Gewicht der Starke. Die Temperatur liegt in dtesem Fall 
zweckmaBig etwas hdher. GQnstig sind 150 bis 170 °C. 
Der kristaJJine Anteil solfte in der thermoplastischen 
Starke auf jeden Fall weniger als 5 Gew.-% betragen. 
Urn die Hullen den verschiedenen Wursttypen anzu- 

35 passen, werden der granulierten thermoplastischen 
Starke geeignete Stoffe hinzugefOgt. Das sind insbeson- 
dere Fasern. die die mechanische Festigkeft erhohen. 
Solche WursthQIIen sind neu und Teil der vorliegenden 
Erfindung. 

40 Hullen fQr Rohwurst enthatten zweckmaBig neben 
der thermoplastischen Starke 

5 bis 30 Gew.-%. bevorzugt 1 0 bis 20 Gew. -%, Faser- 
versttrkung, bevorzugt Baumwoll- 
45 kammlinge, 

3 bis 25 Gew.-%, bevorzugt 5 bis 1 5 Gew.-%, Protein, 
bevorzugt Gelatine, Casein oder 
Weizenprotein, und 
2 bis 1 5 Gew -%, bevorzugt 3 bis 1 0 Gew.-%, Vernet- 
60 zungsmittel, bevorzugt eine Dicar- 

bonsaure, einen Dialdehyd, ein 
Diisocyanat oder ein Diepoxid. 

Diese und auch die folgenden Angaben in Gew.>% 
55 beziehen sich auf das Gewicht der plastif izierten Starke 
(Gesamtgewicht von Starke + Plastifizierungsmrttel). 

Urn den Arrforderungen fur Bruh- und Kochwurst 
bzw. -schinken zu genQgen, ist eine Faserverstarkung 
notwendig. DafQr eignen sich besonders Baumwoll-Lin- 
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ters, synthetische Fasern Oder Regeneratfasern (- 
Fasern aus regenerierter Cellulose). Der Anteil der 
Faserverstarkung betragt allgemein 3 bis 25 Gew.-%, 
bevorzugt 5 bis 1 5 Gew-%. 

Eine weitere Qualitatsverbesserung - je nach s 
Anwendungsbereich - last sich durch zusatzliche syn- 
thetische Potymere, bevorzugt weiche und zahe Poly- 
amide, Polyester, Pofyolefine, 
EthylenVAaylsaureethylester/Maleir^ 
Copolymere oder PoiyvinylpyiTolidon (PVP) erzielen. 10 
Die Polyolefine sind bevorzugt HocWruckpolyethylene 
oder Polypropylene. Der Anteil der syrrthetischen Poly- 
mere betragt zweckmaBig 5 bis 50 Gew.-%, bevorzugt 
10 bis 40 Gew-%. Vernetzungsmittel steigern die Was- 
serbestandigkeit. Deren Anteil betragt bei den HQUert fur is 
Brunwurst und Kochschinken 2 bis 20 Gew.-%, bevor- 
zugt 3 bis 12 Gew.-%. Bevorzugte Vernetzungsmittel 
sind bereits bei den FtohwursthQilen genannt. Qeitmittel 
konnen die Extrusion erleichtem. HierfQr sind insbeson- 
dere die bereits in der oben genannten WO 30/05161 20 
offenbarten iierischen oder pf bnzlichen Fette oder Leci- 
thine geeignet. Gleitmittel verbessem die Schalbarkeit 
undebenfaJtedieWasserbestancBgkeit Ihr Anteil betragt 
allgemein 2 bis 12 Gew.-%, bevorzugt 3 bis 6 Gew-%. 

Faserfreie, transparente Hullen enthalten zweckma- 25 
Big neben der therrnoplastischen Starke Alginat, Chito- 
san, extrudierbare Cellulose-Derivate (bevorzugt 
Ceiluloseacetat oder -propionat) und/oder Proteine 
(bevorzugt Gelatine). Die zusatzlichen Bestandteile 
haben einen Anteil von 5 bis 70 Gew.-%, bevorzugt 20 so 
bis 50 Gew.-%. Zur Verbesserung der mechanischen 
Stabilltat sowie der Wasser- und Kbchbestandigkeit kon- 
nen zusatzlich die oben genannten Vernetzungsmittel in 
einem Anteil von 2 bis 15 Gew.-%, bevorzugt 5 bis 10 
Gew -%, vorhanden sein. Die Geschmeidigkeit der ver- 35 
streckten WursthGlle kann noch mit einem Weichma- 
cher, bevorzugt Glycerin oder Citronensaureester, 
verbessert werden. Der Anteil des hinzugefOgten Weich- 
machers betragt 3 bis 30 Gew.-%, bevorzugt 5 bis 20 
Gew.-%. 40 

Ein Verfahren zur Herstellung der Wursthullen auf 
Starkebasis tst eberrfalls Gegenstand der vortiegenden 
Erfindung. Das verfahren ist dadurch gekennzeichnet 
daB die Mischung aus thermoplastischer Starke und den 
ubrigen BestandteiJen mit HiHe eines Extruders, vor- 45 
zugsweise eines Ein- oder Zweischnecken- Extruders, 
und einer daran angescWossenen RingdOse, die auf 1 00 
bis 140 °C, bevorzugt 105 bis 120 °C, erhrtzt ist, zu einer 
schlauchfdrrnjgen HOlle geformt. diese dam aufgeWa- 
sen und im VerhaJtnis 1 2 bis 1 : 1 0 , bevorzugt 1 3 bis 1 :5. so 
jeweils bezogen auf die Fldche, verstreckt wind. In dem 
Extruder bildet sich dabei eine homogene Schmelze. 
Wahrend des Verstreckens durch Btasforrnen wird die 
HOlle vorzugswetse mit Luft aufgeWasen. 

In einem werteren Schritt kann anschiieBend innen ss 
und/oder auBen eine Impragnierung oder Beschichtung 
aufgebracht werden. Sie dierrt insbesondere zur Verbes- 
serung der Brathaftung oder zur Erhohung der Schim- 
meiresistenz. 



Die WursthOllen auf Starkebasis weisen alle positi- 
ven Eigenschaften der CellulosehydrathOllen auf. Die 
von den CeJIulosehydrathullen bekannten Irnpragnierun- 
gen Oder Beschichtungen sind allgemein auch fQr die 
StarkehOllen geeignet Insbesondere konnen auch 
ScNchten aufgebracht werden, die als Barriere fur Sau- 
erstoff und/oder Wasserdampf wirken. Die StarkehOllen 
lassen sich dadurch alien wichtigen Wursttypen anpas- 
sen. 

Herstellung d er therrnoplastischen Starke 

100 kg Kartoffelstarke wurden im Vakuum getrock- 
net bis der Wassergehalt weniger ate 0,3 Gew.-% betrug. , 
Die Starke wurde dann mit 50 kg Glycerin (99 gew.-%ig) 
in einem Kneter bei einer Temperatur von 160 bis 190 
•C ver mi sent. Zur Aufhebung der Helixstruktur wurde die 
dabei erzeugte Schmelze etwa 2 Stunden lang bei einer 
Temperatur von 170 °C gehalten. Danach wurde sie 
extrudiert und granuiieri. Die Starke biieb in dem Granu- 
jat auch nach langerer Lagerung fast vollstandig 
amorph. 

Beispiel 1 

Zur Herstellung einer RohwursthOlle mit Faserver- 
starkung wurden 

75.0 kg des oben beschriebenden Grahulats (50 kg 

Starke + 25 kg Glycerin) mit 
10.0 kg Baumwoll-Linters, 
10.0 kg Gelatine, 
2,5 kg Adipinsdure und 
2,5 kg SonnenWumenol 

vermischt bei 1 1 0 bis 1 20 °C extrudiert und im Verhartnis 
1 :8, bezogen auf die Flache. langs- und querverstreckt 
Auf diese Weise erhielt man einen Schlauch vom Kaliber 
60 (= 60 mm) mit einer Wanddicke von 90 \im. 

Der Schlauch wurde dann f lachgedruckt, aufgewik- 
kert und anschiieBend zu Raupen aufgestockt oder zu 
einseitig abgebundenen Abschnitten tortfektioniert 

Urn die mechanischen Eigenschaften der HOlle zu 
testen. wurde sie gewassert und einer Druckprobe 
urrterzogen. Sie platzte erst bei einem Druck von 65 bis 
72 kPa (Platzdruck). Die statische Dehnung bei 21 kPa 
lag bei 65 bis 75 mm. 

Urn die Anwendbarkert zu testen, wurden die Hullen 
mit Salamforat gefoilt und dem OUichen ReHungsvor- 
gang urrterzogen. Wahrend des R erf ens loste sich die 
HOlle nicht vom Brat, d.h. es kam nicht zum sogenannten 
"Abstellen" der HuIIe. Die Schalbarkeit der gereiften 
Salami wurde mit "2" beurteirt (Notenskala von 1 bis 6; 
1 = sehr gute Schalbarkeit 6 = nicht mehr schalbar). 

Beisoiel2 

Zur Herstellung einer Hulle fQr BrOh- und Kochwurst 
bzw. -schinken wurden 
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75,0 Kg des oben beschriebenen Granulats mit 
7,5 kg Baumwdl-Lirrters, 

20,0 kg eines weichen, geschmeidigen Copoly- 
amids, 

5,0 kg Glyoxal und 5 
7,5 kg Lecithin 

gemischt Das Gemisch wurde durch etwa halbstflndi- 
ges Kneten bei 185 °C homogenisiert und dann durch 
eine RingdOse fOr Kaliber 60 extrudiert. Durch BJasfor- 10 
men wurde die schlauchf ormige HGIIe dann im Verhattnis 
1 :6 (bezogen auf die Flache) langs- und querverstreckt. 
Die Wandstarke des verstreckten Schlauches betrug 85 
fim. Der Platzdruck der gewasserten HOIIen lag bei 72 
kPa, die statische Dehrtung bei 21 kPa bei 68 mm. is 

Ein gewassertes, einseitig abgebundenes Stuck der 
HOIIe wurde dann mit Fleischwurstbrat gefOlft. Die HQIIe 
Iie8 sich von der wie Oblich gebrQhten und gerducherten 
Wurst problemlos abziehen. 

20 

Bejgpjej 3 

Zur Herstellung einer faserfreien, transparenten 
Wursthulle wurden 



75,0 kg 


des oben beschriebenen Granulats mit 


20.0 kg 


Gelatine, 


10,0 kg 


Chitosan, 


7.5 kg 


Glyoxal, 


5.0 kg 


Acetylcitronensaure-triethyfester (t R) Citro- 




flex A4) und 


2.5 kg 


Lecithin 



gemischt in einem Extruder bei 178 °C zu einer homo- 
genen Schmelze verarbeitet und durch eine RingdOse 35 
fur Kalfoer 75 extrudiert. Die schlauchfOrmtge HQIIe 
wurde dann durch Blasverformeri im Verhaitnis 1:8 
(bezogen auf die Flache) langs- und querverstreckt. 
anschlieBend flachgedrOckt und aufgewickeft. Die 
Wandstarke der verstreckten HQIIe betrug 108 jim. Der 40 
Platzdruck der gewasserten HQIIe lag bei 30 kPa. Die 
statische Dehnung bei 15 kPa betrug 88 bis 92 mm. 

Einseitig abgebundene Abschnitte der schlauchf or- 
migen HOIIe wurden mit Bierwurstbrat gefOIH. Nach dem 
BrOhen und Rauchern lieB sich die HQIIe gut vom Brat 45 
abschaien. 

Beisoiel 4 

Eine faserfreie HQIIe lieB sich auch mit Starke her- 50 
stellen, die mit Wasser anstelle von Glycerin plastf iziert 
war. Dazu wurden 

100,0 kg * Kartoffelstarke mit 

7.0 kg Wasser. 55 
1.0 kg SonnenbJumeno! und 
0.5 kg Lecithin 



gemischt. Das Gemisch wurde in einem Kneter bei 165 
°C geschmolzen und 1 Stunde lang homogenisiert. 
Danach wurde die Schmelze extrudiert und granuliert 

60.0 kg des so hergestellten Granulats wurden dann 
mit 

10,0 kg Gelatine, 
10,0 kg Chitosan, 
10,0 kg Glycerin, 
7,5 kg Glyoxal und 
5,0 kg SonnenWumenol 

vermischt. Das Gemisch wurde mit HiHe eines Extruders 
in eine homogene Schmelze verwandelt und durch eine 
RingdOse fQr Kaliber 80 extrudiert. Durch Blasverformen 
im Verhaftnis 1 .6 (bezogen auf die Flache) wurde die 
schlauchformige HQIIe dann langs- und querverstreckt. 
AnschlieBend wurde die HQIIe flachgelegt und aufgerollt. 
Die Wandstarke der verstreckten HQIIe betrug 95 urn. 
Der Platzdruck der gewasserten Huiie iag bei 22 kPa. 
Die statische Dehnung bei 1 5 kPa lag bei 95 bis 1 00 mm. 

Einseitig abgebundene TeilstQcke der HQIIe wurden 
mit Dauerwurstbrat gefQIIt. Die WQrste reiften einwand- 
frei und lieBen sich gut schaien. 

Patentanspruche 

1. Verwendung von thermoplastisch verarbe'rtbarer 
Starke in WursthOllen. 

2. HQIIe fQr Rohwurst auf der Basis von thermoplasti- 
scher Starke, dadurch gekennzeichnet. da 6 sie 
neben thermoplastischer Starke 

5 bis 30 Gew.-% Faserverstarkung, 
3 bis 25 Gew.-% Protein und 
2 bis 1 5 Gew. -% Vernetzungsmittel 
enthalt. 

3. HQIIe fQr Bruhwurst und Kochschinken auf der Basis 
von thermoplastischer Starke, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl sie neben thermoplastischer Starke 3* 
bis 25 Gew.-% einer Faserverstarkung enthalt 

4. HQIIe gemafl Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie zusatzlich synthetische Polymere, Vernet- 
zungsmittel unoYoder Gleitmittel enthalt. 

5. HQIIe gemaB Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Anteil der synthetischen Polymere 5 bis 50 
Gew. -%. bevorzugt 1 0 bis 40 Gew. -%, der Anteil der 
Vernetzungsmittel 2 bis 20 Gew.-%, bevorzugt 3 bis 
12 Gew-% und der Anteil der Gleitmittel 2 bis 12 
Gew.-%, bevorzugt 3 bis 6 Gew:-%, betragt. 

6. Faserfreie. transparente WursthuHe auf der Basts 
thermoplastischer Starke, dadurch gekennzeichnet, 
daB sie neben thermoplastischer Starke Alginat, 
Chitosan, extrudierbare Cellulose-Derivate 
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und/oder Proteine in einem Anteil von 5 bis 70 Gew.- 
%, enthatt 

7. HOlle gemaB Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet 
da6 sie Vernetzungsmittel in einem Anteil von 2 bis s 
15 Gew.-%, bevorzugt 5 bis 10 Gew.-%, und/oder 
Weichmacher in einem Anteil von 3 bis 30 Gew.-%, 
bevorzugt 5 bis 20 Gew.-%, errthalt 

8. Veriahren zur Herstellung der WursthOHen gemaB 10 
den AnsprOchen 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet 
daB die Mischung aus thermoplastischer Starke und 
den ubrtgen Bestandteilen rrtit Hilfe eines Extruders 
und einer daran angeschlossenen RingdOse. die auf 
100 bis 140 °C erhrtzt ist zu einer schlaucrrformige 15 
HOlle geformt werden, diese dann aufgeblasen und 

im Verhattnis 12 bis 1:10, jeweils bezogen auf die 
Flache. verstreckt wird. 

9. verfahren gemaB Anspruch S, dadurch gekenn- so 
zeichnet, daB die schlauchforrnige HQIIe im Verhalt- 

nis 1:3 bis 1:5, jeweils bezogen aul die Rache, 
verstreckt wird. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 8 Oder 9. dadurch 25 
gekennzeichnet daB auf die verstreckten Wursthul- 

len inn en und/oder auBen eine Impragnierung oder 
Beschichtung aufgebracht wird. 
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